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(54) Title: PROCESS AND DEVICE FOR PRODUCING DECORATIVE ARTICLES MADE OF POLYSTYRENE FOAM 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON DEKORARTIKELN AUS POLY- 

STYROL-SCHAUMSTOFF 

(57) Abstract 

A process for producing decorative articles, i.e. slabs and strips, made of polysty- 
rene foam, has the following steps: production in a form of a block of blown polystyrene 
beads by means of a blowing agent and at a temperature above the softening tempera- 
ture of polystyrene, so that the polystyrene beads adhere to each other; once the blocks 
are cooled, cutting individual strip- or slab-shaped blanks with a visible cut of the polys- 
tyrene beads located at the cut surface of the blank; decorating the cut surface by form- 
ing under pressure and heat. According to the invention , a flat die (1) provided with a 
relief which generates the decoration, or in the case of profiled strips, a die that follows 
the contour of the strip profile, are heated up to at least 125 °C and are applied for a 
short time to the whole surface of one of the sides of the cut foam blanks, forming them 
and if required leaving their marginal areas intact The relief surface of the die is provi- 
deed with an anti-adhesive coating, preferably of FIFE, and/or is provided with a part- 
ing agent before pressing. 




JSDOCID: <WO 93221 49A1_I_> 



1 



(57) Zusammenfassuiig Die ErGndung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Dekoraxtikeln, namlich Platten und Profil- 
leisten, aus Polystyrol^chaumkunststoff, mit folgenden Verfahreiisschritten: Herstellung eines Blocks aus geblahten, untereinan- 
der haftenden Polystyrol-Perlen mit Hilfe eines Treibmittels und bei einer Temperatur oberhalb der Polystyrol-Enveichungstem- 
peratur in einer Form; nach dem Abkuhlen des Blocks Schneiden von einzelnen leisten- oder plattenformigen Rohlingen mit 
sichtbarem Anschnitt der sich an der Schnittfiache des Rohlings befindenden Polystyrol-Perlen; Dekorieren einer Schnittflache 
durch Verformen unter Dmck- und Wanneeinwirkung. GemaB Erfindung werden die geschnittenen Schaumstoffrohlinge auf ei- 
ner ihrer Sehen mit einem auf wenigstens 125 °C erwarmten, mit einem den Dekor hervorrufenden Relief versehenen Flachst em- 
pel (1), bei Profilleisten auch mittels eines den Konturen des Leistenprofils folgenden Stempel kurzzeitig vollflachig, d.h. die ge- 
samte sich dem Stempel darbietende Seite des Rohlings^ gegebenenfalls unter Auslassung von Randbereic hen, y erformend, 
gepreBt, wobei die Relief-Hache des Stempels mit einer haftungsverhindernden Beschichtung, vorzugsweise aus FIFE, ausgestat- 
tet ist und/oder vor dem Pressen mit einem Trennmittel versehen wird. 
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON DEKORARTI KELEN AUS 
POLYSTYROL-SC HAUMSTOFF 



Die JSrf indung betrif f t ein Verf ahren und eine Vorrich- 
tung zu^jjie^sjtellung von Dekorartikeln/ namlich Plat/ten 
und Prof il lei st^ij^ aus Polystyrol-Schaumkunststof f , mit 
folgenden Verf ahrensschritten : 

- Herstellung eines Blocks aus' geblahten, untereinander 
haftenden Polystyrol-Perl^n mit _Hilfe eines Treibmit- 
tels und bei einer Temperatur oberhalb von 100° C in 
einer Form, 

- nach dem Abklihlen des Blocks Schneiden von einzelnen 
leisten- oder plattenf ormigen Rohlingen roit sichtbarem 
Anschnitt der sich an der Schnittf lache des Rohlings 
befindenden Polystyrol-Perlen, 

- Dekorieren einer Schnittf lache durch Verformen unter 
Druck- und Warmeeinwirkung . 

Dekorplatten aus Schaumkunststof f , etwa des Formates 75 
x 75 cm und mit einer Dicke von 5 - 20 mm, werden schon 
seit langerer Zeit zur Verschonerung und zur Schall- 
dairanung in Innenraume eingebaut. Sie werden auf einer 
Unterlage mit losungsmittelf reien Klebern verklebt. 
Dabei werden erf ahrungsgemaB von den Abnehmern solche 
Dekorplatten vorgezogen, die zu 100 % aus Polystyrol- 
Schaumkunststof.f bestehen und deren Sichtflache mit 
ein m relief artigen Dekor versehen ist. Derartige Schaum 
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kunststof fplatten konnen in Einzelfonnen auf geschaumt 
werden. Sie besitzen entsprechend diesem Herstellungs- 
verfahren eine glatte un dnicht mehr leicht als Schaum- 
kunststof f erkennbare, schutzunempf indliche Oberflache. 

Die Herstellung von Dekorplatten in Polystyrol-Einzel- 
formen ist jedoch sehr aufwendig* Jede einzelne Platte 
wird dadurch hergestellt, daB in einer Form ein Blah- 
vorgarig erfolgt. Polystyrol-Perlen sind mit einera Treib- 
mittel, beispielsweise Pentan, versehen. In der Blahform 
wird bei einer Temper atur von etwa 100° C das Polystyrol 
weich genug, so daB es durch das verdampf ende Pentan 
aufgeblaht werden kann. Nach dem Blahvorgang muss en die 
Metallformen wieder abgekiihlt werden, so daB ausgeformt 
werden kann. Dieses bekannte Verfahren ergibt daher 

^thetisch bef riedigende Dekorplatten, ist jedoch in der 
Anwenu^ng sehr energieaufwendig und damit teuer. AuBer- 
dem erfordern die Schaumf ormmaschinen hohe betriebliche 
Investitionen . 

Weiterhin ist bekannt, zunachst groBe, mehr ere Kubik- 
meter groBe Blocke zu schaumen und aus diesen Blocken 
dann einzelne, platten- oder prof ilf ormige Rohlinge 
thermisch zu schneiden. Die sich ergebenden Rohlinge 
haben jedoch einen sichtbaren Anschnitt der Polystyrol- 
Perlen, wenn diese aucfi miteinander verbunden sind. Die 
sich beim Schneiden ergebende obexflache bildet die 
vorhandene Zellstruktur in unerwunschter Weise genau ab, 
denn es entsteht urn jede Perle ein sichtbarer, leicht 
erhShter Rand, so daB die Oberflache der Platte uneben, 
rauh und schmutzempf indlich ist^ 

Andere schneidverfahren auf mechanischer Basis, z, B- 
mit umlaufenden oder rotierenden Messern, sind bekannt * 
Diese Verfahren erfordern jedoch wiederum hohere Investi- 
tionskosten und einen hoheren Zeitaufwand fur das Schnei- 
den selbst . 
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Es ist weiterhin bekannt, Plattenrohlinge mit Hilfe von 
erhitzten Walzen, durch die die Plattenrohlinge hindurch- 
fahren, mit einer Relief struktur zu uberfahren, wobei 
sich durch die Negativf ormen der Walzen ein entsprechen- 
des Dekor auf der Oberflache ausbildet. Es zeigt sich 
aber, daB bei der Verformung mit Walzen sehr viele 
kleine rauhe Krater entstehen, die sich bei der Einwir- 
kung von Hitze auf das einzelne angeschnittene Schaum- 
s toff -Per lchen bilden. In der Mitte fallt die angeschnit- 
tene Perle in der Dekoroberf lache zusaramen, wahrend die 
kreisrunden Randzonen weniger hitzeempf indlich sind und 
erhabene Rander bilden. Die mit Walzen verformten 
Plattenrohlinge sind auch ublicherweise nur stellenweise 
hitzegeprSgt und lassen Teile der angeschnittehen Schaum- 
stoff oberflflche unverandert stehen. Derartige Platten 
sind auf grund der erkennbaren Zellstruktur als Schaum- 
stoff platten sofort erkennbar ; sie sind bei den Abneh- 
mern daher weniger gefragt. Ahnliches gilt fxir verformte 
Prof ilrohlinge • 

Es stellt sich damit die Aufgabe, ein Verfahren zur Her- 
stellung von Dekorartikeln aus Polystyrol-Schaumkunst- 
stoff anzugeben, das Gegenstande ergibt, die den aus 
Einzelformen stammenden Gegenstanden in der Oberf lachen- 
qualitat sehr nahe kommen und von den meisten Abnehmern 
von diesen nicht zu unterscheiden sein werden, wobei das 
Verfahren wesentlich weniger kosten- und energieaufwen- 
dig zu betreiben sein soli als das Verfahren , das rait 
Einzelformen arbeitet. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren geldst, bei dem 
das Dekorieren der Schnittf lache dadurch geschieht, daB 
die g schnittenen Schaumstof f rohlinge auf einer ihrer 
Seiten mit einem auf wenigstens 125* c erwarmten, mit 
einem den Dekor hervorruf enden Relief versehenen Flach- 
stempel, bzw. bei Prof illeisten mittels eines den Kon- 



turen des Leistenprof iles folgenden stempel, kurzzeitig 
vollflachig, d. ti- die gesamte sich dem Stempel dar- 
bietende Seite des Rohlings, gegebenenf alls unter Aus- 
lassung von Randbereichen, verformend, gepreBt werden, 
wobei die Relief -Flache des Stempels mit einer haftungs- 
verhindernden Beschichtung, vorzugsweise aus PTFE, aus- 
gestattet ist und/oder vor dem Pressen mit einem Trenn- 
mittel versehen wird. 

GemaB Verfahren wird mit einem flachen, erwarmten Stem- 
pel kurzzeitig vollflachig (gegebenenf alls unter Aus- 
lassung von rahmenartigen Randern und unter Anwendung 
konturierter Prof ilseiten-Stempel) ein Relief auf den 
Rohling gepreBt • Nach dem Abheben des Stempels hat sich 
die Oberflache des Rohlings derart verandert, daB die 
einzelnen angeschnittenen Polystyrol-Perlen miteinander 
verschmolzen sind und eine verdichtete Masse an der Plat 
tenoberf lache bilden. Diesen Effekt bezeichnet der Fach- 
mann auch als Bilge In Oder Platten, da sich die Poren des 
Schaumstof fs im wesentlichen schlieBen. Es bildet sich 
optisch eine an der Oberflache geschlossene Flache mit 
Dekor aus, wobei die beim Plattenrohling zunachst vor- 
handene Zellstruktur oberflachlich verschmilzt und sich 
homogenisiert. Fttr den Nicht-Fachmann ist ein Unter- 
schied zu den aus Einzelformen stammenden Dekorartikeln 
nicht mehr zu erkennen. 

Vorzugsweise beim Einsatz des Verfahrens gewahlte Para- 
meter sind in den Unteranspruchen beschrieben. 

Es zeigt sich, daB eine erfindungsgemaB hergestellte 
Dekorplatte, insbesondere bei relativ dunnen Dekorplat- 
ten, aufgrund der vollf lachigen Verformung und der dabei 
erhaltenen Verschmelzungshaut eine Schusselung in Rich- 
tung der verformten Dekorseite aufweisen kann. Derartige 
"geschusselte" Platten sind mit handelsublichen Schaum- 
stof f-Klebern nur s hr schwer zu verarbeiten, da sich 



die Ecken der Dekorplatten ixmuer wieder aus dem noch 
feuchten Kleberbett herausziehen. 

Urn diesen Effekt der Schusselung zu vermeiden und eine 
ebene, spannungsfreie Dekorplatte zu erhalten, wird nach 
dem Fonnen der (dekorierten) Vorderseite auch die Rvick- 
seite der Platte mit einem f lachen oder reliefierten 

PreBstempel vollfl^ichig gepreBt, wobei vorzugsweise die- 
selben Verf ahrensparameter eingehalten werden, die auch 
bei der Verformung der Vorderflache bereits gewahlt wor- 
den sind. Es ist auch moglich, einen glatten, aber 
leicht konvex geformten PreBstempel zu verwenden, so daB 
sich, falls erwttnscht, eine leichte Sclriisselung in Rich- 
tung der Ruckseite ergibt. Es zeigt sich, daB nach Ver- 
formung der Rttckseite sich eine spannungsfreie, gerade 
Platte ergibt. 

Anstelle des Formenverf ahrens ist es auch moglich, nach 
dem Formen der (dekorierten) Vorderseite die Dekorplatte 
unter Andruck durch ein Walzenpaar laufen zu lassen, wo- 
bei auf der dekorierten Flache Dehnungsf alten, Risse 
und/oder Kerben entstehen, die zu einer Entspannung der 
dekorierten Flache ftthren. 

Dabei zeigt sich das Phanomen, daB die Verschraelzungs- 
haut der Dekorober flache zwar von vielen Dehnungsf alten, 
Rissen und Kerben verletzt ist, diese sich jedoch durch 
die dem Schaumkunststof f eigenen Ruckstellkraf te wieder 
schlieBen. Durch die kurzfristige Uberdehnung wird zwar 
die Verschmelzungshaut verletzt, erreicht wird jedoch 
eine Dekorplatte, die biegsam und eben ist und eine 
flexible, federnde Ober flache erhalten hat. 

Als Trennmittel werden vorzugsweis f Itissige Stoffe ver- 
wendet, die, wie bekannt, di Adhasionskraf t zwischen 
der Stempeloberf ISche und der Polystyrol-Schaumstof f- 
flache verringern. Es eignen sich dazu Silikone in Form 
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von Olen, 61 mulsionen in Wasser, Metal lseif en oder 
Fluorkohlenstof fe. Erf indungsgemaB ist das Trennmittel 
so gewahlt, daB eine Hitzebestandigkeit entsprechend der 
gewahlten Parameter besteht und keine Anderung des 
Brandverhaltens durch die Anwendung des Trennmittels 
auftritt. 

Vorzugsweise wird ein f Itissiges Trennmittel durch Sprti- 
hen auf die ungepreBte Flache des Rohlings aufgebracht. 
AnschlieBend tibertragt sich ein Teil des Trennmittels 
auf die Prefistempelf lache, so daB ohne weiteres Aufbrin- 
gen eines Trennmittels beispielsweise noch weitere 5 - 
12 Plattenrohlinge gepreflt werden konnen. 

Eine w^^^re interessante Variante des Verfahrens stellt 
die Moglichkeit ^; r, die zu pressenden FISchen des Roh- 
lings vor dem PreBvoryc^Q mit einem pulver-, piattchen- 
oder granulatf Srmigen Material sternhiramelartig zu be- 
streuen und anschlieBend das gekornte Material mit der 
Oberf lache durch den PreBstempel zu verbinden, wobei 
eine leichte oberf lachliche Verschmelzung erfolgen kann. 
Derartige Material ien kdnneh beispielsweise sogenannte 
Glitter-Plattchen sein, die mit willkQr lichen Kippwin- 
keln liber die Oberf l&che verteilt sind, so daB sich ein 
asthetisch interessanter Glitzeref fekt ergibt. 

Eine Vorrichtung zur Durchf tihrung des Verfahrens zur 
Herstellung von Dekorplatteri bzw. von "Dekorprof ilen ist 
gekennzeichnet durch die Merkmale der Anspruche 12 bzw. 

13* * 

Vorzugsweise werden die Rohlinge auf dem Stempeltisch 
mittels vakuumbohrungen, die in einer Auflageplatte des 
Stempeltisches eingebracht sind, fixierbar, in dem ein 
Vakuum die Rohlinge anzieht. Diese Art der Fixierung ist 
vorteilhaft, da insbesondere bei plattenf ormigen Rohlin- 
gen eine Vergl ichmSBigung des Andruckes uber die Flache 
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erfolgt, so daB auch der Stempeldruck sich gleichm&Big 
verteilt und keine Eingriffe in die erhitzte Dekorflache 



Das Ende des Stempeltisches wird vorzugsweise durch 
einen vertikal aushebbaren Anschlag definiert, der es 
ermoglicht, die Rohlinge mit hoher Geschwindigkeit 
einschuschieben und exakt zu plazieren. 



Die Stempelplatte besteht vorzugsweise aus einer Heiz- 
platte und der durch diese aufheizbare Stempel-Patrize, 
wobei Thermoelemehte, die dazu dienen, die Temperatur in 
der Stempel-Patrize zu messen, in die der Heizplatte zu- 
■ gewandte Oberseite der Stempel-Patrizenplatte eingelas- 

sen sind. 

SchlieBlich sei noch darauf hingewiesen , daB mit Vorteil 
das eingangs genannte Verfahren auch zur Her stel lung von 
Untertapeten aus Polystyrol-Schaurostof f dienen kann, bei 
dem eine geringe Plattendicke (ca. 0,5 cm) er f order lich 
ist, indem eine glatte ( nicht- relief ierte) Stempelf lache 
verwendet wird. 



Die Erfindung bezieht sich schliefilich auch auf Platten, 
die nach einem der vorhergehenden Anspruche bzw. 
Merkmale gefertigt wurden. Mit Vorteil ISBt sich das 
Verfahren auf relativ dttnne Platten anwenden, d.h. auf 
solche, die nach dem PreBvorgang nur noch etwa 3 - 19 mm 
dick sind. Der Anmelder hat Versuche durchgef (ihrt . Diese 
haben ergeben, daB relativ dicke Platten, beispielsweise 
40 mm dicke Platten, leicht zu fertigen sind, da eine 
solche massive Platte steif ist und die Moglichkeit 
bietet, beiro Hochf ahren des Stempels die Platte 
festzuhalten, ohne daB diese zerstdrt wird. Eine solche 
Moglichk it besteht jedoch bei der Fertigung dunner 
Platten nicht, die jedoch wegen Materialersparnis und 
Anwendungsmoglichkeit besonders erwunscht sind. 
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Bel Platten unter 19 mm liegen beispielsweise nur 2 
Schaumstof fktigelchen ubereinander y so daB diese Platte 
sehr labil und zerbrecftlich 1st. Bei einer vollf lachigen 
Hitzepragung, die von der Piatt endicke etwa 2-3 mm 
wegnimmt, ist daher von Vorteil, wenn mit Hilfe der 
Vakuum-Fixierung sich der Pr ages temp el ohne Zer stoning 
der Platte von dieser losen kann«> 

Ohne eine solche Vakkum-Fixierung schmilzt die heiBe 
Pragef lache des Stempels beim Hochfahren gerade aus 
starker strukturierten Platten Teile heraus und zerstdrt 
damit die gesamte Platte im Bruchteil einer Sekunde . 
Auch das Niederhalten der Platte , beispielsweise mit 
Mew Ischienen urn den ganzen Plattenrand herum, reicht 
nicht aufc.. um die Platte zu fixieren, da sich die 
Plattenmitte ein«5r dunnen, biegsamen Platte nicht 
schnell genug vom Pragestempel Idst und damit mittig 

» 

aufbeult und durch Verschmeizen zer s ton: wird. 

Demnach ist gerade f Or dunne Platten und f iir die 
Anf ertigung von Untertapeten das Fixieren mit 
Vakuum-Ansaugldchem, die sich zum Plattenmittelpunkt 
hin verdichten , wichtig . 

Anhand der Zeichnung und eines Beispieles werden das 
Verfahren und die Vorrichtung erlSutert. Die Figuren der 
Zeichnung zeigen: 

Figur 1 schematised Stempel und Dekorplatte; 

Figur 2 einen Schnitt durch die Stempelplatte im Bereich 
eines Thermo elementes; 

Figur 3 schematisch die zur Durchf uhrung d s Verf ahrens 
vorges hene Anordnung yon Aggregaten; 
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Figur 4 eine Vorrichtung zur Her stel lung von Dekor-Pro 
filen. 



Wie an sich bekannt, wird in einer groBen Form ein mehre- 

re Kubikmeter groBer Block aus geblahtem, untereinander 

haftenen Polystyrol-Perlen mit Hilf e elnes Treibmittels 

und bei einer Temperatur oberhalb 100° C hergestellt. 

Bei dieser Temperatur wird das Polystyrol dieser Perlen 

weich genug, so daB es durch das verdampfende Treibmit- 

tel, vorzugsweise Pentan, aufgeblSht werdenkann. Nach 

dem Auf blahen und dem Abkuhien der Form wird der Block 

entnommen . Nach dem AbktUilen werden aus dem Block ein- 

zelne plattenf ormige Schaumstof frohlinge 2 geringer 

Dicke mit sichtbarem Anschnitt der sich an der Schnitt- 

flSche 3 des Rohlings befindenden Polystyrol-Perlen 

thermisch geschnitten. Die Dicke der Rohlinge entspricht 

dabei im wesent lichen der spateren Dicke der Dekorplat- 
ten. 

Die geschnittenen Schaumstof frohlinge 2 werden auf einer 
Flachseite mit einem vorzugsweise rechteckigen Oder 
quadrat ischen , auf wenigstens 125° C erwSrmten Flach- 
stempel l gepreBt. Die Pressung erfolgt vollfiachig, 
d. h. die gesamte Oberflache des Rohlings wird verformt, 
wobei ein Rand 4, der quasi einen Rahmen bildet, am 
AuBenrand ungeformt verbleibt. Auf einen solchen Rand 4 
kann auch verzichtet werden. Vor dem Pressen wird vor- 
zugsweise die Relief fiache des Flachstempels, der mit 
einer haftungsverhindernden Beschichtung, vorzugsweise 
aus PTFE, versehen ist f mit einem ttblichen Trennmittel, 
beispielsweise einem Silikondl, versehen. Der Andruck 
des Flachstempels ist relativ niedrig. Er liegt zwischen 
1000 und 2000 N/m a (Pa). Di PreBdauer liegt zwischen 
0,3 und 10 s, vorzugsweise bei 0,8 - 1,5 s. Die 
Temperatur der Flachstempel-Oberf ISche in Kontakt mit 
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dem Plattenrohling liegt zwischen 125° und 2O0~ C, 
vorzugsweise zwischen 16 o° und 175° C. Die vorgenannten 
*' Parameter konnen in Grenzen variiert werden; eine 
niedrigere PreBstempel-Temperatur erf ordert eine l&ngere 
PreBzeit und umgeketirt. 

Die Figuren 1 und 2 zeigen, daB der Flachstempel 1 aus 
zwei iibereinanderliegenden Teilen besteht, namlich aus 
einer Heizpiatte 5 und einer Patrizenplatte 6, die im 
Anschnitt auch in Figur 2 dargestellt sind. In Vertie- 
fungen 7 der Patrizenplatte 6 sind Thermoelemente 8 
eingelassen, die der Heizpiatte zugewandt sind. Die 
Heizpiatte ist mit maanderffirmigen elektrischen Heiz- 
drahten belegt und kann fiber einen Regelkreis, dessen 
Ist-Werte durch die von den Thermoelementen 8 stammenden 
Signale sind, gesteuert werden. 

Die Eindringtief e des Flachstempels wird vorzugsweise 
durch einen Anschlag begrenzt, so daB eine gewiinschte 
Dicke der herges tell ten Dekorplatten auf jeden Fall 
erhalten bleibt. 

Erweist sich, daB nach dem Formen der dekorierten Vorder- 
seite eine Schtisselung eintritt, so kann auch die Ruck- 
seite der Platte mit einem i lachen Oder relief ierten 
PreBstempel vollf ISchig gepreBt werden, wobei im wesent- 
lichen dieselben Parameter eingehalten werden, die auch 
bei der Pressung der Vorderseite bereits gewahlt worden 
sind. 

Alternativ kann zur Vermeidung der Schtisselung die 
Platte auch durch ein Walzenpaar unter leichtem Andruck 
gefuhrt werden, so daB sich Dehnungsf alt en, Risse und 
Kerben ergeben, die jedoch durch die dem Schaumkunst- 
stoff eigenen RuckstellkrSf te wieder geschlossen werden, 
sobald di leicht V rformung aufgehoben wird. 
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Alternativ kann weiterhin der Rohling erf indungsgemaB 
auf beiden Hauptf lachen gleichzeitig bei vorzugsweise 
gleichen Parametern und Dekoren gepragt werden f wobei 
die beiden PrSgestempel exakt gleichzeitig die nur am 
Rand gehaltenen Rohlingen pragen und entfonaen. Dann 
kann auf den Einsatz von Trennmitteln verzichtet werden, 
da sich AnhaftkrSfte aufheben, ebenso die KrSfte, die 
die beidseitig dekorierte Platte gerade halten. 

In der Figur ist eine fertige Dekorplatte 2 mit einer 
dekorierten Oberflache gezeigt, wobei ixn seitlichen 
Anschnitt sich deutlich die Strukturen der Folystyrol- 
Perlen zeigen, die jedoch auf der Oberfldche verschmol- 
zen sind. 

Die gesamte Dekorflache ist leicht verfonat, wobei die 
einzelnen, angeschnittenen und miteinander verbundenen 
Polystyrol-Perlen der Dekorflache durch die Oberseite 
der PreBstempel verschmolzen sind. Der sichtbare Rand 
der Umgebungshaut der angeschnittenen Schaumstof f perlen 
und der sichtbare Kern der angeschnittenen Polystyrol- 
Perlen sind miteinander verschmolzen. Die Oberflache ist 
entsprechend der Relief ierung des Prefistempels bleibend 
verfonnt, ohne daB die in ihrer struktur weniger hitze- 
empf ind lichen Rander der angeschnittenen Polystyrol- 
Perlen erhaben stehenbleiben . £s ergibt sich eine Ver- 
dichtung der Dekoroberf lSche mit einer geschlossenpori- 
gen -Verschmelzungshaut . 

In Figur 3 ist schematisch die Anordnung einzelner 
Aggregate dargestellt, die der Rohling 2 durchlfluft. 

Ein Rohlingsstapelhalter 11, der an seiner Unterseite 
Offnungen 12 bzw. 12' enthait, kann mit einer Schieb - 
platte 10 unterfahren werden, wobei ein Rohling 2 in die 
mit ntsprechender Offnung ausgestattete Sprtihkammer 13 
eingeftihrt wird. Der in Position 2' liegende Platten- 
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rohling wird mit Hilf e eines Spruhkopf es 14 mit einem 
fliissigen Trennmittel 15 ausreichend bespruht. Nach die- 
ser, nur wenige Sekunden dauernden Prozedur wird der 
Spriihkopf 14 abgestellt und die Schiebeplatte 10 schiebt 
die nachste Platte 2 ein, wobei diese gleichzeitig die 
in Position 2' liegende Platte weiterbefdrdert in den 
Bereich vor die PreBvorrichtung 17. Die besprtthte Platte 
erreicht dann mit dem nachsten Hub der Schiebeplatte 10 
den Stempeltisch 18 , auf dem sie bis zum Anschlag 20 
durchgeschoben wird. Uber Vakuumof fnungen 19 wird von 
unterhalb der Platte ein Vakuum angelegt, das den Plat- 
tenrohling f est auf die Oberf lache des Stempeltisches 
zieht. AnschlieBend f ahrt der heiBe stempel 1 nach unten 
und druckt das Relief auf , wie bereits beschrieben 
worden ist. Mit dem nachsten Hub der Schiebeplatte 10 
wird dann die Platte ausgestofien. Es hat sich erwiesen, 
daB von der ersten r besprOhten Stempelplatte genugend 
Trennmittel auf die Oberf lache des Stempels gelangt, so 
daB auch die nachsten 5 - 12 Plattenrohlinge noch aus- 
reichend sich vom Stempel wieder abtrennen lassen, da 
die geringe Henge des Trennmittels, die vorhanden ist f 
die Adhasion praktisch aufhebt. 

Die Patrizenplatte kann in einf acher Weise ausgewechselt 
werden, ohne daB die gesamte PreBvorrichtung umgebaut 
werden mi&~ So ist es z. B. moglich, eine vollig flache 
Patrizenplatte anzubringen, mit der sehr dttnne Platten- 
rohlinge den Zyklus durchlaufen konnen. Auf diese Weise 
gewinnt man sogenannte Untertapeten , die es ermoglichen, 
daB eine aufgeklebte Tapete in einf acher Weise wieder 
abgenommen wird. Hier entsteht eine verminderste 
Kleisterhaf tung , und es wird ein Tapeten-Stripp-Effekt 
erzielt. 

Auch ist es moglich , die Platten jeweils zu zweien 
(Paar n) in den Bereich der Pr Bvorrichtung einzuschie- 
ben. Als Material eignet sich beispielsweise Polystyrol 
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15 , ein Polystyrol-Schaumstof f mit einer Dichte von nur 
0,015. Dies stellt eine preiswerte Bauqualit&t dar, die 
durch das Verfahren erheblich aufgewertet wird. 

Das Trennmittel hat einen Siedepunkt oberhalb von 105° C 
und eine lange Stand2eit. Die Spriihzeit betragt bei- 
spielsweise nur 1 s. Der Anschlag 20 kann nach oben und 
nach unten gefahren werden, so daB nach Beendigung des 
Stempelvorganges die Platte in einf acher Weise ausge- 
stoBen werden kann. 

An die PreBvorrichtung 17 schlieBt sich noch eine Wal- 
zenstation an, in der eine Rttckstellspannung der Platten 
wieder aufgehoben wird. Hierdurch ergeben sich zwar 
kleine Risse und Briiche; diese sind jedoeh -stf klein, daB 
sie mit bloBem Auge nicht sichtbar &±nd. 

In Figur 4 ist die Anwendtxng des Verf ahrens auf Poly- 
styrol-Profilteile dargestellt. Hierbei wird ein bereits 
in einer vorgeformten Profilform, beispielsweise ein 
Profil 21 mit C-f6rmigen Querschnitt mit einem Stempel 
1', der eine flache Unterseite hat f beauf schlagt , wobei 
sich die gekrummte Fiache in die Waagerechte biegt und 
gleichzeitig die Relief struktur annimmt. Wird der stem- 
pel wieder abgenommen, so schnellt die Profilform in die 
ursprtingliche Form praktisch vollstandig zurtick, hat 
jedoch die Oberf lachenbeschaf f enheit, die eine geschlos- 
senporige Ober flache erscheinen l^fit, wie dies eingangs 
anhand der Polystyrol-Schaumstoff platten beschrieben 
worden ist. Der sich ergebende Dekor ist mit 22 bezeich- 
net. Das Einbringen des Dekor s 22 kann rapportartig ge- 
schehen. £s ist aber auch mSglich, jeweils einstuckig 
eine Leiste von 1 - 2 m Lange zu erstellen. Dabei kdnnen 
flache Stempel f lachen als auch sich d r Kontur des Pro- 
files angepafite Stempelf lachen verwendet werden. 



Verfahren zur Herstellung von Dekorartikeln , namlich 
Platten und Profilleisten, aus Polystyrol-Schaum- 
kunststoff , mit folgenden Verf ahrensschritten : 

- Herstellung eines Blocks aus geblahten, unterein- 
ander haftenden Polystyrol-Perlen mit Hilfe eines 
Treibmittels und bei einer Temperatur oberhalb der 
Polystyrol-Erweichungstemperatur in einer Form, 

- nach dem Abktthlen des Blocks Schneiden von ein2el- 
nen leisten- oder plattenf ormigen Rohlingen mit 
siehtbarem Anschnitt der sich an der Schnittf lSche 
des Rohlings bef indenden Polystyrol-Perlen, 

- Dekorieren einer Schnittf lache durch Verf ormen 
unter Druck- und WSrmeeinwirkung , 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die geschnittenen Schaumstof frohlinge auf einer 
ihrer Seiten nit einem auf wenigstens 125 *' C erwSrm- 
ten, mit einem den Dekor hervorruf enden Relief ver- 
sehenen Flachstempel (i) f bei Prof illeisten auch mit- 
tels eines den Konturen des Leistenprofils folgenden 
Stempel kurzzeitig vollflSchig, d. h. die gesamte 
sich dem Stempel darbietende Seite des Rohlings,, ge- 
gebenenfalls unter Auslassung von Randbereichen, ver- 
f ormend , gepreBt werden , wobei die Relief -FlSche des 
Stempels mit einer haftungsverhindernden Beschich- 
tung, vorzugsweise aus PTFE, ausgestattet ist und/ 
oder vor dem Pressen mit einem Trennmittel versehen 
wird. 

verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Andruck des Flachstempels zwischen 1000 und 
2500 Pa liegt. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet r daB die PreBdauer zwischen 
0,3 und 10 Sekunden liegt. 
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Verfahren nach eineiu der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Temperatur der Flach 
stempel-Ober flache in Kontakt mit dem Plattenrohling 
zwischen 125° und 200° C liegt. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprftche, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Eindringtief e des 
Flachstempels durch einen Anschlag begrenzt wird, 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche , 
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Formen der 
(dekorierten) Vorderseite auch die Rtickseite der 
Profilleiste oder Platte mit einem f lachen oder 
relief ierten PreBstempel vollflachig gepreB* wird, 
Oder daB der Rohling auf zwei Haupt* xachen gleich- 
zeitig gepragt wird. * " - - 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Formen der 
(dekorierten) Vorderseite die Dekorplatte unter 
Andruck durch ein Walzenpaar lauft, wobei auf der 
dekorierten FISche Dehnungsf alten, Risse und/oder 
Kerben entstehen, die zu einer Entspannung der 
dekorierten Flache fuhren. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Material Polystyrol- 
Schaumstoff mit einer spezifischen Dichte von 0,015 
- 0,020 verwendet wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprttche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Trennmittel durch 
SprQhen auf die (ungepreBte) Flache des jeweils 
n-ten Plattenrohlings aufgebracht wird (n= 5 bis 12) 
und sich von dort auf die Relief oberflache des 
Stempels verteilt. 



WO 93/22149 PCT/EP93/01054 

16 

• " t 

10. Verfahr n nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die zu pressende Flache 
des Plattenrohlings vor dem PreBvorgang mit einem 
pulver-, plattchen- Oder granulatf ormigen Material 
sternenhimmelartig bestreut wird, 

11. Verfahren nach Anspruch 10 r dadurch gekennzeichnet, 
da© das gestreute Material sich beim PreBvorgang mit 
dem Material der Plattenrohlingsober flache durch 
teilweises Verschmelzen verbindet. 

12. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zur Her- 
stellung von Dekorplatten aus plattenf 5rmigen Roh-, 
Lingen mit sichtbarem Ansclmitt gemaB Anspruch 1, 
gekfc- -".eichnet durch: 

- einen Ron. - ngsstapelhalter (11), dem die platten- 
f ormigen Rohlli.-:- einzeln entnehmbar sind, 

■- einer Spruhkammer mit einem auf die Rohlinge 

gerichteten SprUhkopf (14) fur das Aufspriihen 
eines Trennmittels (15) , 

- einem Stempeltisch (18, auf dem wenigstens ein 
plattenf ormiger Rohling plan fixiert auf legbar 

ist, und 

- einem heizbaren PreBstempel (10), mit dem der auf 
dem Stempeltisch auf liegende Rohling gepreBt wer- 
den kann. 

13 . Vorrichtung zur Durchf Uhrung des Verfahrens zur 
Herstellung von Dekorprof ilen aus profilierten 
Rohlingen mit sichtbarem Anschnitt gemSB Anspruch 1, 
gekennzeichnet durch 

- einem Vorrat, dem die Pr of ilteile entnehmbar sind, 

- einer Spruhkammer mit einem auf die Rohlinge ge- 
richteten SprUhkopf fur das Auf spruhen eines Trenn- 
mittels , 

- einem Stempeltisch, auf dem wenigstens ein profil- 
formiger Rohling fixiert werden kann; 
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- inem heizbaren Pr Bstempel, der ein konturierte 
Oder plane Patrizenf lache besitzt. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rohlinge auf dem Stempeltisch mit- 
tels Vakuum-Bohrungen , die in der Auf lageplatte des 
Stempels eingebohrt sind, fixierbar ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 12 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet , daB das Ende des Steropel- 
tisches durch einen vertikal aushebbaren Anschlag 
(20) definierbar ist. 

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche 
12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dafi die Stempel- 
platte aus einer Heizplatte und einer durch diese 
auf heizbaren Stempel-Patrizenplatt© b^stetrt, una <t<xo 
Thermoelement e (8) zur Messung der Temperatur in die 
der Heizplatte zugewandte Oberseite der Stempel- 
Patrizenplatte eingelassen sind. 

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche 
12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB ein Walzen- 
paar (24) der PreBvorrichtung (17) nachgeschaltet 
ist. 

18. Platte, hergestellt nach einem der vorhergehenden 
Anspruche. 

19. Platte nach Anspruch 18 , dadurch gekennzeichnet, daB 
diese nach dem PreBvorgang eine Dicke von 3 -19 mm 
hat . 

20. Prof illeiste, hergestellt nach einem der vorher- 
■. gehenden Anspruche. 
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ruhend betrachtet werden, wenn die Veroffentlichung mil 
einer oder menreren anderen Verttff entfichnngen dieser Kate- 
gone in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fur 
dnen Fachmann nabeUegend 1st 

*&* Veroffentlichung, die MitgUed derselben Patentfamilie ist 
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